Протяжка пустотелых заготовок бойками различной конфигурации by Котова, Е. С. & Котова, К. С.
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  2014, МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
214 
 
Нами был предложен вид нагрева деформируемой части трубы из 
стали 20 при котором после образования днища или горловины нет 
необходимости в нормализации.  
Результаты металлографического исследования и измерение 
твердости показало, что снижение температуры до 1000 – 1050 ºС в 
зоне наибольшей деформации благотворно повлияло на структурное 
состояние указанной зоны. Снижение температуры до 1050 ºС в зоне 
наибольшей деформации позволило наблюдать разнозернистую фер-
ритно-перлитную структуру с преобладанием более мелких зерен. 
Снижение температуры до 1000 ºС в тех же зонах деформации привело 
к уменьшению размера зерна до 30 мкм. Структура и твердость на этих 
же участках близка к исходной. 
Таким образом, можно прийти к выводу, что при температуре индукци-
онного нагрева перед деформацией до 1000 – 1050 ºС структура стали 20 
практически не изменилась во всех зонах деформаций. Поэтому нет необхо-
димости подвергать полученные изделия нормализации.  
 
ПРОТЯЖКА ПУСТОТЕЛЫХ ЗАГОТОВОК БОЙКАМИ 
РАЗЛИЧНОЙ КОНФИГУРАЦИИ 
Е. С. Котова, аспирант, ГВУЗ «ПДТУ» 
Важнейшей проблемой современного кузнечно-штамповочного 
производства является получение поковок с заданными механически-
ми свойствами, что достигается за счет применения новых схем де-
формирования, обеспечивающих достаточно высокий уровень дефор-
маций и минимальную неравномерность их распределения. 
Цель нашей работы – определение влияния формы бойков на де-
формированное состояние заготовки. 
Методом конечных элементов (МКЭ) было проведено моделирование 
процесса протяжки на оправке полых цилиндрических заготовок комбиниро-
ванными и скошенными бойками. Относительная подача составила 0,5, угол 
скоса бойков – 15 º, степень обжатия – 5, 10, 15, 20 %. 
В результате моделирования получены распределения интенсив-
ности логарифмических деформаций. 
Установлено, что при увеличении степени обжатия до 15 %, деформа-
ции в заготовке максимальны. Дальнейшее увеличение степени обжатия при-
водит к уменьшению интенсивности логарифмических деформаций. Кроме 
того, применение скошенных бойков обеспечивает дополнительные макро-
сдвиги, что, в свою очередь, приводит к повышению механических свойств 
металла без удорожания способа производства. 
Результаты исследований позволяют сделать вывод о том, что 
единичное обжатие на 10-15 % скошенными бойками обеспечивает 
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ВЛИЯНИЕ ПАРАМЕТРОВ ДЕФОРМИРУЮЩЕГО 
ИНСТРУМЕНТА НА ХОД ШТАМПОВКИ ПОКОВКИ «ОСТРЯК» 
Е. А. Мкртчян, ассистент, ГВУЗ «ПДТУ» 
Выбор оптимальных параметров любого технологического про-
цесса всегда связано с большими трудностями. Штамповка корня ост-
рякового рельса представляет собой сложный процесс с большим ко-
личеством параметров. Для определения оптимального размера де-
формирующего инструмента исследовали влияния ширины деформи-
рующего инструмента на приращение длины рельса. Задавшись шири-
ной бойков от 0,64 до 1 - максимально возможной ширины бойков, 
определяемой конфигурацией шейки рельса, высотная степень дефор-
мации варьировалась в пределе от 0 до 80 %, тогда как увеличение 
ширины поковки составляло от 0 до максимально возможного. В ре-
зультате моделирования удалось выяснить, что применение макси-
мально возможной ширины бойков позволяет получать более высокие 
показатели уширения поковки при меньшем значении степени дефор-
мации высоты шейки рельса, что благоприятно скажется на произво-
дительности процесса и применении наименьшего количества перехо-
дов. Так, при деформации шейки рельса на 40 % использование мак-
симально возможного инструмента позволяет получить уширение на 
10 % больше, чем при использовании инструмента шириной 0,64 от 
максимально возможного. 
Так, для процесса штамповки корня остряка рекомендую сле-
дующие параметры: температура начала штамповки 1200 С, степень 
деформации шейки для первого перехода 37 %; для второго 20 % и 




СОСТОЯНИЯ ПРИ ШТАМПОВКЕ ДЕТАЛИ «ДНИЩЕ» 
А. А. Липчанский, аспирант, ГВУЗ «ПДТУ» 
К числу наиболее важных оболочковых деталей изделий машино-
строения относятся крупногабаритные тонкостенные днища двойной 
кривизны сферообразной, эллиптической, куполообразной и других 
форм, большинство которых изготавливается способами листовой 
